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(57) Abstract: The invention relates to a reclosable container (V) comprising an edge (R) and a multilayer foil (F) covering the 
opening (O) of the container and the edge (R), wherein the multilayer foil (I 7 ) consists of at least one outer layer (1), a sealing layer 
(2) facing the edge (R) and an adhesive layer (3) placed between the outer layer (1) and the sealing layer (2), wherein said sealing 
layer (2) is fixed along said edge (R) and is embrittled to form a tearing point (W). The embrittlement is achieved by means of 
a sealing tool (S), wherein the width (L) of the tearing point (W) has a double-padded form. The sealing tool (S) for producing 
the reclosable container (V) is configured with partial sealing surfaces (SF). According to the invention, the reclosable container is 
characterized by high closing safety even at low temperatures and under the influence of humidity. The double-padded embodiment 
enhances the stability of the reclosable seal and provides a more perfect fit. 

[Fortsetzung auf der nachsten Seite] 
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(57) Zusaiiimenfassung: Es wird ein wiederverschliessbarer Behalter (V) mit einem Rand (R) und einer die Behalteroffnung (O) 
und den Rand (R) abdcckcndcn Mchrschichtfolic (F) offenbart, wobci die Mchrsehichtfolic (F) mindestens aus cincr Ausscnschicht 
(1), einer gegen den Rand (R) zugewandten Dichtungsschicht (2) sowie einer zwischen Aussenschicht (1) und Dichtungsschicht (2) 
liegenden Klebstoffschicht (3) besteht und wobei die Dichtungsschicht (2) entlang des Randes (R) befestigt und m einer Sollbrueh- 
stcllc (W) vcrsprodct ist. Die VcrsprSdung wird mittcls cincs Sicgclwcrkzcugcs (S) crrcicht, wobci die Sollbruchstcllc (W) iibcr die 
Breite (L) eine doppelwulstige Form aufweist. Das Siegelwerkzeug (S) zur Herstellung des wiederverschliessbaren Behalters (V) ist 
mit partiellen Siegelflachen (SF) ausgestaltet. Der erlindungsgemiisse wiederverschliessbare Behalter zeichnet sieh durch eine hohe 
Vcrschlusssichcrhcit auch bci ticfen Tcmpcraturcn und untcr Fcuchtigkcitscinfluss aus. Die doppclwulstartigc Ausfuhrungsform cr- 
hoht die Stabilitat des Wiederverschlusses und fiihrt zu einer hoheren Passgenauigkeit. 
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WiederverschlieBbare Verpackung 

Die Erfindung betrifft einen wiederverschlieBbaren Behalter (V) mit einem Rand (R) 
und einer die Behalteroffnung (O) und den Rand (R) abdeckenden Mehrschichtfolie 
(F), wobei die Mehrschichtfolie (F) mindestens aus einer AuBenschicht (1), einer 
gegen den Rand (R) zugewandten Dichtungsschicht (2) sowie einer zwischen 
AuBenschicht (1) und Dichtungsschicht (2) liegenden Klebstoffschicht (3) besteht 
und wobei die Dichtungsschicht (2) entlang des Randes (R) befestigt und zu einer 
Sollbruchstelle (W) versprodet ist, sowie ein Verfahren zur Herstellung eines 
wiederverschlieBbaren Behalters. Des weiteren betrifft die Erfindung ein 
Siegelwerkzeug (S) zur Herstellung des wiederverschlieBbaren Behalters (V). 

Artikel des taglichen Bedarfs, beispielsweise Lebensmittel, Tierfutter, aber auch 
Wegwerfartikel, wie beispielsweise Einmal-Geschirr oder Papiertaschentucher 
kommen haufig in portionierter Form in den Handel, urn dem Verbraucher eine 
einfachere Handhabung zu ermoglichen und die Portionierung zu erleichtern. 
Beispiele fiir portionierte Lebensmittel sind Wurst, Kase sowie fertig zubereitete 
Salate oder auch Snack-Food, wie beispielsweise Salzstangen, die in der 
Verpackung bereits in portionierter Form vorliegen. Der Verbraucher muB lediglich 
die Verpackung offnen, die gewiinschte Menge an Lebensmitteln entnehmen und 
kann anschlieBend den verbleibenden Rest bis zum endgultigen Verzehr lagern. 
Problematisch ist jedoch, dass das WiederverschlieBen einer solchen Verpackung 
haufig nicht moglich ist. Infolge dessen trocknen die in der Verpackung verbliebenen 
Lebensmittel bei ihrer Lagerung aus, werden unansehnlich und verlieren ihren 
typischen Geschmack. 

Zwar existieren Verpackungsformen, bei denen der Deckel durch mechanisches 
Einrasten in eine umlaufende Wulst wieder verschlieBbar ist. Solche Verpackungen 
haben jedoch den Nachteil, dass sie in der Regel einen erhohten Raumbedarf haben 
und dem Wunsch des Handels nach moglichst raumsparenden Verpackungen nicht 
Rechnung tragen konnen. Weiterhin existieren Verpackungen, bei denen der Deckel 
mit der Unterlage mit einem Klebstoff verbunden ist. Solche Verpackungen weisen 
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jedoch oft den Nachteil auf, dass der Klebstoff bereits nach einmaligem Offnen ein 
WiederverschlieBen der Verpackung aufgrund mangelnder haftklebriger 
Eigenschaften verhindert. 

Verpackungen, bei denen der WiederverschluB mechanisch erreicht wird, werden 
beispielsweise in der DE 3935480 A1 beschrieben. Die DE 3935480 A1 offenbart 
eine Verpackung, bei der ein Kunststoffdeckel mit einem schalenformigen 
Kunststoff-Unterteil iiber eine erste SchweiBnaht verbunden ist. Fur die Bildung 
eines AbreiBstreifens ist/sind von der ersten SchweiBnaht in einem Abstand (a) zur 
Mitte des Deckels hin eine Schwachungslinie und/oder eine zweite SchweiBnaht 
angeordnet, die um den gesamten oberen Rand des Unterteils umlaufend versehen 
ist. Zum Offnen der Verpackung wird der AbreiBstreifen in Uhrzeigerrichtung bis zu 
einer SchweiBheftstelle aufgerissen, wobei die Siegelung (SchweiBnaht) permanent 
bleibt und selbst nicht aufgerissen wird. Die Verpackung erlaubt ein leichtes Offnen 
der Verpackung, ohne das dadurch der Deckel verbogen wird. Uber eine 
SchweiBheftstelle wird ein Scharnier ausgebildet, um welches als Drehachse der 
Deckel hochgeklappt werden kann und nach vollstandigem Oder teilweisen Entleeren 
der Verpackung wieder verschlossen werden kann. 

WiederverschlieBbare Behalter, bei denen eine Haftklebstoffschicht nach 
erstmaligem Offnen des Behalters freigelegt und zum Wiederverschliessen an den 
Behalterrand angedruckt wird, sind bekannt. So offenbart die US 4,913,307 eine 
Verpackung, bei der ein mehrschichtiger Deckel, enthaltend eine innere Schicht und 
eine Substrat-Schicht, iiber die innere Schicht in einem Bereich der Breite „b" gegen 
den Rand des Containers heiBgesiegelt ist. Die Kanten des Werkzeuges zur 
HeiBsiegelung sind dabei „spitz" ausgestaltet, so daB beim 
Versiegelungs/Verpressungsvorgang des Deckels mit dem Containerrand der 
Versiegelungsbereich in „b" durch zirkulare innere und auBere Vertiefungen begrenzt 
wird, die ein praziseres AufreiBen der Mehrschichtenfolie gewahrleisten sollen. Die 
Substrat-Schicht ist von der inneren Schicht abziehbar und kann zum 
WiederverschluB erneut aufgelegt und versiegelt werden. 
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Die EP 0 868 368 B1 beschreibt eine Verschlussvorrichtung (S) fur einen Behalter 
(C), der eine Offnung (O) aufweist, mit einem Blatt (F), das entlang dem Rand der 
Offnung des Behalters angeschweiBt ist, wobei das Blatt (F) aus mindestens drei 
Schichten besteht, namlich einer SchweiBschicht (1), die auf dem Offnungsrand 
aufgebracht und entlang eines Wulstes (4) der Breite (L) an dem Offnungsrand 
angeschweiBt ist, einer AuBenschicht (2), die eine Barriere bildet und einer 
zwischenliegenden Haftschicht (3), wobei die SchweiBschicht im Bereich des 
Wulstes (4) mit einer Schwachung versehen ist. Die Schwachung der 
SchweiBschicht im Bereich des Wulstes (4) wird erreicht durch SchweiBen des 
Wulstes (4) mittels eines Heizstabes (6) derail, dass die SchweiBschicht (1) und die 
Haftschicht (3) iiber die gesamte Breite (L) des Wulstes (4) verformt werden. Die 
Haftschicht (3) wird durch Aufbringen eines Harzes mit einer Mindestdicke von 10 
Mikrometern gebildet. 

r 

Die nach dem Stand der Technik bekannten wiederverschliessbaren Behalter haben 
den Nachteil, dass die Verschlusssicherheit nach dem WiederverschlieBen haufig 
nicht ausreichend gewahrleistet ist. Beim Transport, insbesondere wenn die 
Verpackung dabei gewendet wird, kann sich der Deckel der wiederverschlossenen 
Verpackung unbeabsichtigt losen und der Verpackungsinhalt kann herausfallen. Eine 
Ursache hierfur ist, dass das AufreiBverhalten der SchweiBfolien zur Freilegung des 
Klebstoffes haufig mangelhaft ist. So ist das anfangliche AufreiBen der SchweiBfolie 
mit einem erhohten Kraftaufwand verbunden und fuhrt zu einer Verformung des 
Deckels, so dass die PaBgenauigkeit nicht mehr gewahrleistet ist. Eine Aufgabe der 
vorliegenden Erfindung war es daher, sowohl das AufreiBverhalten als auch die 
Verschlusssicherheit fur das WiederverschlieBen von wiederverschlieBbaren 
Behaltern zu verbessern. 

Ein Bedarf besteht auch in einer besseren WiederverschlieBbarkeit insbesondere bei 
Einwirkung von Feuchtigkeit sowie bei tieferen Temperaturen, insbesondere 
Kuhlschrank- bzw. Gefrierschranktemperaturen. Werden die Behalter beispielsweise 
aus einem Kuhlschrank entnommen und geoffnet, so kann kondensiertes Wasser 
einen dunnen Feuchtigkeitsfilm auf dem Behalterrand und auf dem freigelegten 
Klebstofffilm bilden, so dass ein WiederverschlieBen der Verpackung nicht mehr 
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moglich ist, zumindest aber erschwert wird. Auch kann es vorkommen, dass bei 
Tiefkuhllagerung die Klebstoffschicht nur noch uber eine verminderte Adhasion 
verfiigt, nicht mehr ausreichend haftet und sich dadurch der VerschluB offnet. 
Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es daher, die Haftung der 
Klebstoffschicht fur den sicheren WiederverschluB von wiederverschlieBbaren 
Behaltern insbesondere sowohl bei Feuchteeinwirkung als auch bei Temperaturen 
von 5 °C bis -20 °C zu verbessern. 

Oft wird auch eine Geruchsbelastigung im freien Volumen der verschlossenen 
Verpackung bemangelt, die entweder durch Bestandteile des Klebstoffs oder der 
Folie hervorgerufen wird. 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung war es daher, eine geruchsarme 
Klebstoffschicht fur wiederverschlieBbare Behalter zur Verfugung zu stellen. 
Es besteht ferner ein Bedarf an einer Klebstoffschicht, die beim AufreiBen der 
Mehrschichtfolie und sowohl beim erstmaligem Freilegen dieser Klebstoffschicht als 
auch bei folgenden WiederverschlieB- und Offnungsvorgangen keine Faden zieht. 
Haufig ist an den kontinuierlich laufenden Verpackungsmaschinen zu beobachten, 
dass die Schneidwerkzeuge verkleben. Eine Aufgabe der Erfindung war es daher, 
einen Klebstoff fur die Klebstoffschicht bereit zu stellen, der einen verminderten 
Kaltfluss aufweist. 

Bei der Herstellung von wiederverschliessbaren Behaltern nach dem Stand der 
Technik tritt mitunter wahrend des Versiegelungsvorgangs eine Verformung der 
obersten Schicht der Mehrschichtfolie auf. Es besteht daher auch der Bedarf nach 
verbesserten Siegelwerkzeugen fur die Herstellung wiederverschlieBbarer Behalter. 
Des weiteren besteht der Wunsch der Verpackungsindustrie und der Verbraucher, 
die Aufrolltendenz der Folie nach der Kaschierung bzw. nach dem Aufriss zu 
minimieren. 

Gelost wurde die Aufgabe durch einen wiederverschlieBbaren Behalter (V) mit einem 
Rand (R) und einer die Behalteroffnung (O) und den Rand (R) abdeckenden 
Mehrschichtfolie (F), wobei die Mehrschichtfolie (F) mindestens aus einer 
AuBenschicht (1), einer gegen den Rand (R) zugewandten Dichtungsschicht (2) 
sowie einer zwischen AuBenschicht (1) und Dichtungsschicht (2) liegenden 
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Klebstoffschicht (3) besteht und wobei die Dichtungsschicht (2) entlang des Randes 
(R) befestigt und zu einer Sollbruchstelle (W) versprodet ist. Im Bereich der 
Sollbruchstelle (W) ruft die Dichtungsschicht (2) einen Widerstand gegen Ablosung 
vor, der hoher ist als die Klebekraft zwischen der Dichtungsschicht (2) und der 
Klebstoffschicht (3) der Art, dass bei dem ersten Offnungsschritt die 
Dichtungsschicht (2) im Bereich der Sollbruchstelle (W) verbleibt und sich trennt 
unter Abriss des Restes der Dichtungsschicht (2) und unter Freilegung eines 
entsprechenden Bereichs (4) der Klebstoffschicht, so dass das SchlieBen des 
Behalters (V) erneut durchfiihrbar ist, in dem der freigelegte Bereich (4) der 
Klebstoffschicht (3) auf die Sollbruchstelle (W) der verbleibenden Dichtungsschicht 
aufgebracht wird. Die Versprodung wird mittels eines Siegelwerkzeuges (S) erreicht, 
der Art, dass die Sollbruchstelle (W) uber die Breite (L) eine doppelwulstige Form 
aufweist. 

Unter dem Begriff „Siegeln" wird im allgemeinen verstanden, dass ein weiches 
Siegelmedium klebend abbindet. Warmezufuhr und/oder ein Mindestsiegeldruck sind 
hierzu erforderlich. Entsprechend wird zwischen Heisssiegelung und Kaltsiegelung 
unterschieden, wobei die Frage, welche Versiegelungsart angewendet wird, 
beispielsweise von den eingesetzten Materialien, dem zu verpackenden Gegenstand 
(z. B. dessen Warmeempfindlichkeit) und der Art der Verpackungsmaschine 
abhangig ist. 

Bei der Kaltsiegelung werden Kaltsiegelklebstoffe(„Kaltsiegelmassen"), eingesetzt, 
die eine Verklebung von zwei Polymerschichten bei ca. Zimmertemperatur unter 
hohem Druck bewirken. Kaltsiegelklebstoffe werden uberwiegend als wassrige 
Dispersionen in einer Menge von 1 - 6 g/m 2 auf das zu verklebende Polymer 
aufgetragen und sind auf Basis von Kautschuk und kautschukahnlicher Polymere, 
PVDC (Polyvinylidenchlorid), PVAC (Polyvinylacetat) und Poly(meth)acrylaten 
aufgebaut. Fur die Heisssiegelung werden Heisssiegeldispersionen, 
Heisssiegellacke, Schmelzklebstoffe sowie Filme aus thermoplastischen 
Elastomeren und Extrusionsbeschichtungen eingesetzt. 
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Heisssiegeldispersionen sind uberwiegend PVDC-, PVAC- Poly(meth)acrylat- Oder 
latexhaltige Dispersionen, die nach dem Abdampfen des Wassers siegelfahige, 
trockne und in der Regel transparente Beschichtungen bei Auftragsmengen von ca. 
2 bis 15 g/m 2 bilden. Im Gegensatz zu den Heisssiegeldispersionen werden bei den 
Heisssiegellacken unter Verwendung gleicher Oder ahnlicher Polymere organische 
Losungsmittel eingesetzt. Die Auftragshohe der Heisssiegellacke liegt bei ca. 1 bis 
12 g/m 2 . In der Regel sind Heisssiegellacke nicht zur Versiegelung gegen 
verschiedenartige Materialien einsetzbar. 

Heisssiegelklebstoffe auf Basis von Schmelzklebstoffen enthalten als Grundstoffe im 
allgemeinen Ethylen-Vinylacetat-Copolymere, die im Walzenauftrag Oder auch durch 
Extrusion auf dem Substrat abgeschieden werden. 

Filme aus thermoplastischen Elastomeren und Extrusionsbeschichtungen werden 
ebenfalls zur Heissversiegelung eingesetzt, wobei haufig dann diese Folien als 
„Schweiss-Folie" bezeichnet werden unchanstelle von „Siegelung" von „Schweissung" 
gesprochen wird. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung werden insbesondere 
bevorzugt diese Filme als „Dichtungsschicht (2)" eingesetzt. Auch Coextrudate 
gehoren in diese Gruppe, wobei unter Coextrudaten Mehrlagenfilme verstanden 
werden, deren Lagen in einem Arbeitsgang, der Extrusion, verschmelzend 
zusammenextrudiert werden. Siegelbar bzw. verschweissbar sind alle Polymeren, 
bevorzugt Elastomere, die in einem Temperaturbereich von ca. 50 bis ca. 220 °C 
thermoplastisch sind. Vor allem die Extrusionsbeschichtung von PE (Polyethylen) 
auf Tragerfolien wie Aluminium, Polypropylen, Polyester und Polyamid ermoglicht 
eine Vielzahl von Verpackungsmaterialspezifikationen. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand der bevorzugten Ausfuhrungsform unter 
Bezug auf die Zeichnung naher erlautert. 
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Es zeigen 

Figur 1 : den schematischen Aufbau der Mehrschichtfolie (F) 

Figurla): einen schematischen Querschnitt durch den erfindungsgemaBen 
wiederverschlieBbaren Behalter (V) im geschlossenen Zustand. 

Figur 1 b): einen schematischen Querschnitt durch den erfindungsgemaBen 
wiederverschlieBbaren Behalter (V) nach dem Versiegeln, in einem 
teilweise geoffneten Zustand. 

Bei der Mehrschichtfolie (F) kann es sich urn eine Kombination beliebig vieler Folien 
handeln. Die Mehrschichtfolie (F) ist etwa 23 - 200 Mikrometer dick, vorzugsweise 
40-160 Mikrometer und besonders bevorzugt 60-120 Mikrometer. 
Die AuBenschicht (1) besteht ublicherweise aus Polyethylenterephthalat, Polyamid, 
biaxial orientiertem Polypropylen, Polyvinylchlorid Oder Metallfolien, beispielsweise 
Aluminum, sowie Papier. 

Die Dicke der AuBenschicht (1) betragt 20 bis 150 Mikrometer, bevorzugt 30 bis 100 

Mikrometer und insbesondere bevorzugt 40 bis 80 Mikrometer. 

Die AuBenschicht (1) ist so beschaffen, dass sie bei Temperaturen bis 200 °C riicht 

schmilzt. 

Die Seite der Mehrschichtfolie, die zur Dichtung bzw. Siegelung verwendet wird und 
als Dichtungsschicht (2) bezeichnet ist, besteht in der Regel aus einem polymeren 
Material mit geringer ReiBdehnung und WeiterreiBfestigkeit. 

Bevorzugt werden als polymeres Material fur die Dichtungsschicht (2) Polyolefine 
eingesetzt. Zu den fur die Dichtungsschicht (2) eingesetzten Polyolefinen gehoren 
beispielsweise Propylencopolymere, insbesondere Ethylen-Propylen-Butylen- 
Copolymere, Ethylen-Propylen-Butylen-Terpolymere oder Mischungen aus diesen 
Polymeren. Fur die Erfindung einsetzbare Folien fur die AuBenschicht (1), die 
Dichtungsschicht (2) sowie einsetzbare Materialien fur den Rand (R) sind in EP 
0868368 B1, DE 3935480 A1, US 4,913,307, DE 3413352 C2 und US 5145737 
beschrieben. 
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In einer bevorzugten Ausfuhrungsform besteht die Dichtungsschicht (2) aus 
Polyethylen hoher Dichte. Unter dem Begriff „Polyethylen mit hoher Dichte" sind 
Polyethylene zu verstehen, die weitgehend linear und unverzweigt sind. Diese 
Polyethylene haben Kristallisationsgrade von 60 - 80 % und eine Dichte von ca. 0,94 

- 0,965 g/cm 3 - 

Der Schmelzpunkt des polymeren Materials fur die Dichtungsschicht (2) liegt im 
allgemeinen bei 80-160 °C, vorzugsweise 100 - 140°C. 

In einer besonderen Ausfuhrungsform der Erfindung ist eine Seite der Folie, die als 
Dichtungsschicht (2) eingesetzt wird, vorbehandelt. Die vorbehandelte Seite ist 
hierbei in den Folienverbundaufbau integriert, die unvorbehandelte Seite wird zur 
Versiegelung verwendet. 

Unter Vorbehandlung werden im Rahmen der Erfindung Verfahren verstanden, mit 
denen die Oberflache von Kunststoffen verandert wird, urn die Haftung zu anderen 
Materialien, z.B. Farben oder Klebstoffen, zu verbessern. Dem Fachmann bekannte 
Verfahren sind z.B. das Corona-Verfahren oder das Beflammen. 

Die Dicke der Dichtungsschicht (2) betragt 1 bis 80 Mikrometer, bevorzugt 10 bis 60 
Mikrometer und insbesondere bevorzugt 20 bis 50 Mikrometer. 

Bekannte Verbundkombinationen von Mehrschichtfolien sind beispielsweise: 

- Metallisiertes PET/PE/Klebstoffschicht/PE 

- PET-P/Klebstoffschicht/PE 

- PET (36 Mikrometer)/Klebstoffschicht/PE 

- PET (12-19 Mikrometer) / Aluminiumfolie (7-9 Mikrometer) / PE (80 - 100 
Mikrometer) / Klebstoffschicht / PE (50 Mikrometer) 

- PET/Klebstoffschicht/coex PET/(coex PET ist z.B. PE/PET/PE) 

- PET/Klebstoff/Polyolefin/Heil3siegellack. 

In einer besonderen Ausfuhrungsform der Erfindung enthalt die Dichtungsschicht (2) 
eine siegelbare Schicht aus Kaltsiegelklebstoff oder HeiBsiegelklebstoff. Bevorzugt 
ist die siegelbare Schicht aus Kaltsiegelklebstoff oder HeiBsiegelklebstoff auf eine 
Polyolefinfolie, die selbst auch Dichtungsschicht (2) sein kann, aufgetragen. Der 
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Kaltsiegelklebstoff Oder HeiBsiegelklebstoff wird vollflachig oder partiell auf die 
Polyolefinfolie aufgetragen. Bevorzugt ist ein partieller Auftrag bevorzugt im 
Siegelbereich. 

Der Kaltsiegel- oder HeiBsiegelklebstoffauftrag betragt 2 bis 10 g/m 2 , bevorzugt 3 bis 
8 g/m 2 und insbesondere bevorzugt 4 bis 6 g/m 2 . 

In einer besonderen Ausfuhrungsform der Erfihdung enthalt die Mehrschichtfolie (F) 
mindestens: 

a) eine AuBenschicht (1 ) sowie 

b) zwei Dichtungsschichten (2), wobei sich zwischen den Dichtungsschichten eine 
Klebstoffschicht (3) befindet und wobei die Klebstoffschicht (3) 70 bis 99 %, 
bevorzugt 85 bis 95 % der Oberflache einer Dichtungsschicht einnimmt. 

Bevorzugt besteht die AuBenschicht (1) aus Polyethylenterephthalat. 
In dem Bereich, in dem die Klebstoffbeschichtung partiell ausgespart ist, wird durch 
Versiegelung eine Festversiegelung (permanente Versiegelung) zwischen den 
Dichtungsschichten und dem Rand (R) erzielt. In einer bevorzugten 
Ausgestaltungsart der Erfindung ist die Mehrschichtfolie (F) gegen den Rand (R) 
derart gesiegelt, daB der siegelbare Umfang von (R) zu 65 bis 85 % eine 
Doppelwulst aufweist und zu 35 bis 25 % festversiegelt ist. Bei einer rechteckigen 
Verpackung sind beispielsweise drei Seiten mit einer Doppelwulst und eine Seite mit 
einer Festversiegelung versehen. Einerseits wird dadurch eine geringere Menge 
Klebstoff benotigt, andererseits beinhaltet der festversiegelte Teil eine 
Scharnierfunktion: Der Deckel bleibt mit dem Verpackungsteil verbunden, ein 
schnelleres und paBgenaues Wiederverschliessen wird ermoglicht. 

Die Herstellung der Mehrschichtfolie (F) erfolgt durch Zusammenfugen der 
AuBenschicht (1) und der Dichtungsschicht (2) mit Hilfe der Klebstoffschicht (3). Der 
Vorgang des Zusammenfugens bzw. groBflachigen Verbindens von Folien durch 
Klebstoff wird als Kaschieren bezeichnet. Das Zusammenfugen kann nach jedem 
geeigneten Kaschier-Verfahren durchgefuhrt werden, wobei das Zusammenwalzen 
oder Zusammenpressen der Folien bevorzugt ist. Beim BearbeitungsprozeB durch 
Kalandern (Kalandrieren) werden die Folien mit Klebstoff kaschiert und unter 
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geeigneten WalzendrGcken, -temperaturen und -antriebsgeschwindigkeiten in 
definierter Bahn zwischen den Kalandrierwalzen hindurchgefuhrt, wobei sie 
bestimmte Dicken-, Dichte- oder Transparenzwerte oder auch Oberflacheneffekte 
wie beispielsweise Glanz, Glatte oder Pragungen erhalten. 

Nach einer besonders bevorzugten Herstellung der Mehrschichtfolie (F) werden die 
AuBenschicht (1) und die Dichtungsschicht (2) mit einem Klebstoff kaschiert, wobei 
der Klebstoff mittels einer Breitschlitzduse aufgetragen und durch ein oder mehrere 
Walzenpaare durchgefuhrt wird, wobei durch den Druck im Spalt des Walzenpaares 
oder der Walzenpaare die Kaschierung der Kunststofffolien bewirkt wird. 
Die Walzenpaare sind auf 30 bis 160 °C, bevorzugt auf 40 bis 150 °C und 
insbesondere bevorzugt auf 50 bis 1 30 °C erhitzt. 

Der Walzendruck, bezogen auf eine Walzenbreite von 1000 mm, betragt 1 bis 8 bar, 
bevorzugt 2 bis 7 bar und insbesondere bevorzugt 3 bis 6 bar. 
Die Kaschiergeschwindigkeit betragt 10 bis 200 m/s, bevorzugt 50 bis 150 m/s und 
insbesondere bevorzugt 80 bis 1 20 m/s. 

Der Auftrag des Klebstoffes erfolgt insbesondere bevorzugt im curtain-coating- 
Verfahren. 

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird zur schnelleren Aushartung der Klebstoff 
mit UV- Licht oder Elektronenstrahlen bestrahlt. 

Nach der Prozessstufe der Kaschierung wird die Mehrschichtfolie (F) mit Hilfe eines 
Siegelwerkzeuges gegen den Rand (R) der Behalteroffnung (O) gesiegelt. 
Hierbei wird die doppelwulstige Sollbruchstelle (W) mittels des erfindungsgemaBen 
Siegelwerkzeuges (S) erzeugt, dessen bevorzugte Ausfuhrungsform in Figur 2 naher 
erlautert wird. 

Figur 2: zeigt einen schematischen Querschnitt durch das erfindungsgemaBe 
Siegelwerkzeug (S). 

Das Siegelwerkzeug (S) zur Herstellung des erfindungsgemaBen 
wiederverschlieBbaren Behalters (V) ist mit partiellen Siegelflachen (SF) 
ausgestaltet. Die Ausgestaltung mit den partiellen Siegelflachen (SF) erlaubt die 
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Versprodung derart, dass die Sollbruchstelle (W) iiber die Breite (L) eine 
doppelwulstige Form erhalt. Das Siegelwerkzeug (S) kann verschiedene Formen 
besitzen, beispielsweise im Querschnitt eine dachformige oder hufeisenformige 
Form. In der bevorzugten Ausfuhrungsform besitzt das Siegelwerkzeug (S) im 
Querschnitt eine hufeisenformige Form. Bei alien gewahlten Ausfuhrungsformen ist 
die prinzipielle Geometrie dergestalt, daB im Querschnitt zwei Siegelwalle, mit den 
entsprechenden partiellen Siegelflachen, durch einen Zwischenraum voneinander 
getrennt sind. Je nach Art und Anforderungsprofil des herzustellenden 
wiederverschlieBbaren Behalters kann sowohl die Breite des Zwischenraumes als 
auch die Breite eines oder beider Siegelwalle variieren. 

Die Breite eines Siegelwalls betragt 1 bis 16mm, bevorzugt 1,5 bis 10mm und 
insbesondere bevorzugt 2mm bis 6mm. Die Breite des Zwischenraumes zwischen 
den Siegelwallen betragt 0,5mm bis 18mm, bevorzugt 1mm bis 10mm und 
insbesondere bevorzugt 1 ,5 bis 5mm. 

Gegenuber bekannten Siegelwerkzeugen, die uber die gesamte Breite „L" siegeln, 
wird durch die Ausgestaltung mit partiellen Siegelflachen bei gleicher Andruckkraft 
ein hSherer Siegeldruck pro Flache erzielt. Eine verringerte Siegelflache fuhrt, wie 
auch in der DE 34133352 C2 ausgefiihrt, zu einer kleineren Beruhrungsflache 
zwischen Siegelwerkzeug (S), Mehrschichtfolie (F) und Rand (R) und damit 
gegebenenfalls zu einer unzureichenden Gesamtfestigkeit der hergestellten 
VerschweiBung. Die DE 3413352 C2 schlagt zur Losung dieses Problems eine 
Versiegelung uber den gesamten Bereich „L" vor, indem mindestens ein an den 
primaren SchweiBbereich angrenzender sekundarer SchweiBbereich vorhanden ist, 
in welchem Deckel- und Schalenteil weniger stark gegeneinander verpreBt sind als in 
dem primaren SchweiBbereich. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung wird eine 
ausreichende Gesamtfestigkeit durch die Ausgestaltung des Siegelwerkzeuges mit 
zwei partiellen Siegelflachen erzielt. Durch die parallel verlaufenden Siegelwiilste 
(Doppelwulst) wird nicht nur eine hohere Festigkeit, sondern gleichzeitig auch ein 
besserer Abdichtungseffekt erreicht. 
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Urn die Reinigung beispielsweise von Klebstoffresten zu erleichtern, kann das 
Siegelwerkzeug entsprechend beschichtet sein, beispielsweise mit PTFE 
(Polytetrafluorethylen). 

In einer besonderen Ausfuhrungsform enthalt die Dichtungsschicht (2) des 
wiederverschlieBbaren Behalters (V) Sollbruchstellen in Form von 
Schwachungslinien. Die Dichtungsschicht (2) wird hierbei beispielsweise eingeritzt, 
eingeschnitten, perforiert. Das Einritzen, Einschneiden oder Perforieren der 
Dichtungsschicht (2) erfolgt wahrend der Herstellung der Mehrschichtfolie oder 
bevorzugt wahrend des Siegelvorganges, beispielsweise durch gezielte Bestrahlung 
mit Laserlicht. 

Werden die Sollbruchstellen wahrend des Siegelvorganges durch das 
Siegelwerkzeug (S) erzeugt, weist in einer besonderen Ausfuhrungsform bevorzugt 
eine partielle Siegelflache des erfindungsgema3en Siegelwerkzeuges (S) eine Kante 
(5) auf (Fig. 2a). 

In einer weiteren besonderen Ausfuhrungsform enthalt das Siegelwerkzeug (S) - 
bevorzugt eine - gesondert angebrachte Kante (6) an einer partiellen Siegelflache 
(SF), die ggf. nach einer bestimmten Nutzungsdauer ausgewechselt werden kann 
(Fig. 2b). 

In einer weiteren Ausfuhrungsform kann die aus der partiellen Siegelflache 
herausgearbeitete Kante (5) durch gezahnte, gezackte, keilformige oder 
wellenformige Erhebungen ersetzt sein. 

Die Tiefe der Kante (5), (6) oder der gezahnten, gezackten, keilformigen oder 
wellenformigen Erhebungen ist so bemessen, dass sie der Dicke der AuBenschicht 
(1) entspricht. 

Durch die Kante (5), (6) oder der gezahnten, gezackten, keilformigen oder 
wellenformigen Erhebungen wird insbesondere eine Schwachung der Siegelkanten 
an der Dichtungsschicht (2) herbeigefuhrt und ermoglicht so ein gezieltes EinreiBen 
im gewunschten Bereich. Die Schwachung der Siegelkante (SK) oder Siegelkanten 
erstreckt sich fiber den gesamten Bereich der Sollbruchstelle (W) oder ist 
bevorzugter Weise auf einen Teilbereich (TB) der Sollbruchstelle (W) bzw. 
Versiegelung begrenzt, der im Bereich einer ublicherweise angebrachten 
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AufreiBlasche liegt (Fig. 3a). Die Kante (5), (6) oder der gezahnten, gezackten, 
keilformigen oder wellenformigen Erhebungen sind so beschaffen, dass die 
AuBenschicht (1) beim Siegelvorgang nicht eingeschnitten perforiert oder 
dergleichen geschadigt wird. Durch ihr Ruckstellverhalten zeigt die AuBenschicht (1) 
nach dem Siegelvorgang keine oder nur geringe Pragungen, die durch das 
erfindungsgemaBe Siegelwerkzeug (S) hervorgerufen werden. 
In einer weiteren besonderen Ausfuhrungsform ist das Siegelwerkzeug (S) so 
geformt, dass im Laschenbereich keine runde Siegelung, sondern eine eckig 
ausgebrachte Siegelung erfolgt (Fig. 3b). Durch die eckig ausgepragte Siegelung im 
Laschenbereich wird eine punktformige Angriffsflache erzeugt, die ein gezieltes 
AufreiBen ermoglicht. 

Figur 3 a): zeigt die schematische Draufsicht auf den Versiegelungsbereich mit 
schematisch dargestelltem Teilbereich, in dem eine oder alle 
Siegelkanten geschwacht sind. 

Figur 3 b): zeigt schematisch in der Draufsicht eine eckig ausgepragte Siegelung. 

Fur den Fall, bei den neben der Doppelwulst eine Festversiegelung erzeugt wird, ist 
mindestens eine partielle Siegelflache entsprechend modifiziert, urn den fehlenden 
Klebstoffauftrag in dem bevorzugten Dicken-Bereich von 15 bis 25 ym zu 
kompensieren. 

Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung eines 
wiederverschlieBbaren Behalters (V) mit einem Rand (R) und einer die 
Behalteroffnung (O) und den Rand (R) abdeckenden Mehrschichtfolie (F), wobei die 
Mehrschichtfolie (F) mindestens aus einer AuBenschicht (1), einer gegen den Rand 
(R) zugewandten Dichtungsschicht (2) sowie einer zwischen AuBenschicht (1) und 
Dichtungsschicht (2) liegenden Klebstoffschicht (3) besteht und wobei die 
Dichtungsschicht (2) entlang des Randes (R) befestigt und zu einer Sollbruchstelle 
(W) versprodet wird und wobei die Versprodung mittels eines Siegelwerkzeuges (S) 
erreicht wird und die Sollbruchstelle (W) uber die Breite (L) eine doppelwulstige Form 
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erhalt. GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform des Verfahrens erhalt die 
Dichtungsschicht (2) Sollbruchstellen in Form von Schwachungslinien, erzeugt 
beispielsweise durch Einritzen, Einschneiden oder Perforieren wahrend der 
Herstellung der Mehrschichtfolie oder bevorzugt wahrend des Siegelvorganges. 

Der erfindungsgemaBe wiederverschlieBbare Behalter zeichnet sich durch eine hohe 
Verschlusssicherheit auch bei tiefen Temperaturen und unter Feuchtigkeitseinfluss 
aus. Die doppelwulstartige Ausfuhrungsform erhoht die Stabilitat des 
Wiederverschlusses und fuhrt zu einer hoheren Passgenauigkeit. 

Der erfindungsgemaBe wiederverschlieBbare Behalter ist zum Verpacken von 
empfindlichen Giitem wie Schokolade, Kaffee, Salzstangen, Marzipan und 
dergleichen geeignet. Durch die herausragenden WiederverschlieBeigenschaften 
eignet sich der wiederverschlieBbare Behalter zum Verpacken von insbesondere 
oxidationsempfindlichen Lebens- und Genussmitteln. 

Zur Herstellung der Mehrschichtfolie (F) werden die AuBenschicht (1) und die 
Dichtungsschicht (2) mittels der Klebstoffschicht (3) zusammengefugt. 
Die Schichtdicke der Klebstoffschicht (3) betragt 2-30 Mikrometer, bevorzugt 5-20 
Mikrometer und insbesondere bevorzugt 8-15 Mikrometer. Die aufgetragene 
Menge des Klebstoffs betragt 1 bis 30 g/m 2 , bevorzugt 3 bis 25 g/m 2 und 
insbesondere bevorzugt 5 bis 20 g/m 2 . 

Die Klebstoffschicht (3) wird von einem Haftklebstoff gebildet, der eine Viskositat von 
5.000 bis 30.000 m*Pas, bevorzugt 8.000 bis 25.000 m*Pas und insbesondere 
bevorzugt 10.000 bis 20.000 m*Pas bei 150 °C, gemessen nach Brookfield (ASTM- 
D-3236-88), besitzt. 

Haftklebstoffe, die auch "pressure sensitive adhesives" genannt und mit "PSA" 
abgekiirzt werden, sind viskoelastische Klebstoffe, die in losungsmittelfreier Form bei 
ca. 20 °C permanent klebrig und klebfahig bleiben und bei geringer Subtratspezifitat 
bei leichtem AnpreBdruck sofort auf fast alien Substraten haften. 



WO 03/013976 



-15- 



PCT/EP02/08687 



Haftklebstoffe werden in Form von Losungen in organischen Losungsmitteln, 
wassrigen Dispersionen Oder auch Schmelzen auf das Substrat - in der Regel als 
Tragermaterial bezeichnet - aufgetragen. Bevorzugt sind aliphalische Losungsmittel, 
beispielsweise Ethylacetat oder Methylethylketon, ggf. auch Hexan oder Heptan Oder 
niedrig siedende Kohlenwasserstoffgemische, beispielsweise Petrolether. 
Erfindungsgema3 einsetzbare Haftklebstoffe sind beispielsweise in der WO 
01/14491, WO 98/00471, US 2001/0044024 A1, US 3,239,478 un der US 5,292,842 
beschreiben. 

Auch niedrigviskose, losungsmittelfreie, reaktive Systeme (insbesondere 
Polyurethan-Systeme) werden als Haftklebstoffe eingesetzt und ggf. zur 
Nachhartung mit UV- oder Elektronenstrahlen bestrahlt. 

Als Rohstoffe fur Haftklebstoffe dienen wasserlosliche und wasserunlosliche Basis- 
Polymere, Weichmacher, Wachse, Harze, insbesondere klebrigmachende Harze zur 
Verbesserung der Adhasion, Fullstoffe und Hilfsstoffe wie Konservierungsmittel, 
Antioxidantien, Stabilisatoren und Farbstoffe. 

Die Basis-Polymeren bestimmen im wesentlichen die kohasiven Eigenschaften, die 
Festigkeit und das Temperaturverhalten des Haftklebstoffes. 
Die Basis-Polymeren sind in dem Haftklebstoff als Komponente A im allgemeinen in 
einer Konzentration von 1 bis 50 Gew.-%, vorzugsweise in einer Konzentration von 5 
bis 40 Gew.-% enthalten. 

In der Regel ist ein Haftklebstoff aus mindestens einem Basis-Polymer und 
mindestens einem klebrigmachenden Harz (sog. tackifier) aufgebaut, wobei das 
klebrigmachende Harz in manchen Systemen auch durch niedermolekulare Anteile 
des Basispolymeren ersetzt sein kann. Zur Erhohung der Kohasion wird das Basis- 
Polymer in manchen Systemen nach dem Auftrag vernetzt bzw. im Fall von 
Kautschukhaftklebstoffen vulkanisiert. 

Als Basis-Polymere fur Haftklebstoffe dienen demnach natiirliche und synthetische 
Kautschukarten in Verbindung mit modifizierten Naturharzen, 
Phenolformaldehydharzen oder Kohlenwasserstoffharzen. Neben Kautschuk werden 
haufig auch Polyacrylsaureester, Polymethacrylsaureester, Polyvinylather und 
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Polyisobutentypen, ebenfalls meist in Kombinationen mit Harzen, verwendet. Fur 
spezielle Anwendungen sind auch Siliconharz-Haftklebstoffe bekannt. 
Die Dispersionshaftklebstoffe sind vornehmlich auf Polyacrylsaureester-Disper- 
sionen, z. T. auch auf speziellen Vinylacetat-Copolymerisaten aufgebaut, wobei auch 
hier meistens Harze zugesetzt werden. 

Fur Schmelzhaftklebstoffe verwendet man neben geeigneten Harzen vorwiegend als 
Basispolymere: 

1) Elastische Polymere wie Block-Copolymere, z. B. Styrol-Butadien, Styrol-Buta- 
dien-Styrol, Styrol-lsopren-Styroi, Styrol-Ethylen-Butylen-Styrol, Styrol-Ethylen- 
Propylen-Styrol; 

2) Ethylen-Vinylacetat-Polymere, andere Ethylen-Ester und Copolymere, z. B. 
Ethylen-Methacrylat, Ethylen-n-Butyl-Acrylat und Ethylen-Acrylsaure; 

3) Polyolefine wie Polyethylen und Polypropylen, insbesondere amorphe Propylen- 
alpha-olefine (APAO); 

4) Polyvinylacetat (PVAc) und PVAc-Copolymere 

5) Polyacrylate; 

6) Polyamide; 

7) Polyester; 

8) Polyvinylalkohole (PVA) und PVA-Copolymere; 

9) Polyurethane; 

1 0) Polystyrole; 

11) Polyepoxide; 

12) Copolymere von Vinyl-Monomeren und Polyalkylenoxid-Polymeren; 

13) Aldehyde, die Harze enthalten wie Phenol-Aldehyd, Urea-Aldehyd, Melamin- 
Aldehyd und dergleichen. 

Das Harz soil die Adhasion verbessern und die Vertraglichkeit der Haftklebstoff- 
Komponenten verbessern. Es wird als Komponente B im allgemeinen in einer Menge 
, von 1 bis 80 Gew.-%, vorzugsweise in einer Menge von 35 bis 65 Gew.-% 
eingesetzt. Es handelt sich dabei urn 

a) Hydroabietylalkohol und seine Ester, insbesondere seine Ester mit aromatischen 
Carbonsauren wie Terephthalsaure und Phthalsaure, 
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b) vorzugsweise modifizierte Naturharze wie Harzsauren aus Balsamharz, Tallharz 
oder Wurzelharz, z.B. vollverseiftes Balsamharz Oder Alkylester von 
gegebenenfalls teilhydriertem Kolophonium mit niedrigen Erweichungspunkten 
wie z.B. Methyl-, Diethylenglykol-, Glycerin- und Pentaerythrit-Ester, 

c) Acrylsaure-Copolymerisate, vorzugsweise Styrol-Acrylsaure-Copolymere, 
Acrylsaureester-Copolymerisate, 

d) Harze auf Basis funktioneller Kohlenwasserstoffharze und 

e) aliphatische, cycloaliphatische, aromatische, alkylaromatische 
Kohlenwasserstoffharze. 

Moglich ist es auch, als klebrigmachendes Harz einen Alkylester von teilhydriertem 
Kolophonium einzusetzen, wobei die Alkylgruppe vorzugsweise 1 bis 6 C-Atome 
enthalt. 

Bevorzugt ist es, partiell polymerisiertes Tallharz, hydriertes Kohlenwasserstoffharz 
und Kolophoniumglycerinester einzusetzen. 

Das Wachs ist in dem Haftklebstoff als Komponente C im allgemeinen in einer 
Konzentration von 0 bis 40 Gew.-%, vorzugsweise in einer Konzentration von 5 bis 
40 Gew.-% enthalten. 

Das verwendete Wachs kann naturlichen, chemisch modifizierten oder synthetischen 
Ursprungs sein. Als natiirliche Wachse konnen pflanzliche Wachse, 
tierische Wachse, Mineralwachse oder petrochemische Wachse eingesetzt werden. 
Als chemisch modifizierte Wachse konnen Hartwachse wie Montanesterwachse, 
Sarsolwachse usw. eingesetzt werden. Als synthetische Wachse finden 
Polyalkylenwachse sowie Polyethylenglykolwachse Verwendung. Vorzugsweise 
werden petrochemische Wachse wie Petrolatum, Paraffinwachse, Mikrowachse 
sowie synthetische Wachse, insbesondere Polyethylenwachse mit Schmelzpunkten 
zwischen 85 und 140 °C und Molekulargewichten im Bereich von 500 bis 3 500, 
Paraffinwachse mit Schmelzpunkten im Bereich von 45 bis 70 °C und 
Molekulargewichten zwischen 225 und 500, mikrokristalline Wachse mit 
Schmelzpunkten im Bereich von 60 bis 95 °C sowie synthetische Fischer-Tropsch- 
Wachse mit Schmelzpunkten im Bereich von 100 bis 1 15 °C eingesetzt. 
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Der Weichmacher ist in dem Haftklebstoff als Komponente D im allgemeinen in einer 
Konzentration von 1 bis 30, vorzugsweise in einer Konzentration von 5 bis 30 Gew.- 
% enthalten. 

Brauchbare Weichmacher sind ein- Oder mehrwertige Alkohole, vorzugsweise 
Glykolmonophenylether, Hexamethylenglykol, Glycerin und insbesondere 
Polyalkylenglykole mit einer Molmasse von 200 bis 6 000. Bevorzugt sind 
Polyethylenglykole mit einem Molekulargewicht bis etwa 1 000, vorzugsweise bis 
etwa 600. Auch Polypropylenglykol und Polybutylenglykol, sowie Polymethylenglykol 
sind brauchbar. ZweckmaBigerweise werden Ester als Weichmacher eingesetzt, z.B. 
flussige Polyester und Glycerinester wie Glycerindiacetat und Glycerintriacetat, sowie 
Neopentylglykoldibenzoat, Glyceryltribenzoat, Pentaerythritoltetrabenzoat und 1,4- 
Cyclohexandimethanoldibenzoat. SchlieBlich konne auch Alkylmonoamine und 
Fettsauren mit vorzugsweise 8 bis 36 C-Atomen brauchbar sein. 
Bevorzugt werden Weichmacher auf Basis aromatischer Dicarbonsaureester 
eingesetzt, also der entsprechende Ester der Phthalsaure, Isophthalsaure Oder 
Terephthalsaure. Der Alkoholrest in diesen als Weichmacher eingesetzten Estern 
weist Qblicherweise 1 bis 8 Kohlenstoffatome auf. Vor allem eignen sich 
medizinisches WeiBol und naphthenisches Mineraldl. 

Die Fullstoffe, als Komponente E, konnen zwar in Konzentrationen von 0 bis 30 
Gew.-% eingesetzt werden, urn den Haftklebstoff zu verbilligen, vorzugsweise sollen 
sie jedoch die anwendungstechnischen, die klebetechnischen und gegebenenfalls 
Aufarbeitungs-Eigenschaften verbessern. Es handelt sich urn feste, nicht fluchtige 
inerte Stoffe. Genannt sei vor allem Kreide. 

Daruber hinaus konnen dem Haftklebstoff als Komponente F ubliche Hilfs- und 
Zusatzstoffe beigefugt werden. Hier sind zunachst die Stabilisatoren zu nennen. Sie 
haben die Aufgabe, die reaktionsfahigen Monomere an einer unerwunschten bzw. 
vorzeitigen Reaktion zu hindern und die Polymere wahrend der Verarbeitung vor 
Zersetzung zu schutzen. Hier sind insbesondere die Antioxidantien zu nennen. Sie 
werden Qblicherweise in Mengen bis zu 3 Gew.-%, vorzugsweise in Mengen von 
etwa 0,1 bis 1,0 Gew.-% dem Haftklebstoff beigefiigt. Weitere Hilfs- und Zusatzstoffe 
sind Farbpigmente, insbesondere Ti0 2 . 
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Die als Haftklebstoff gemaB der erfindungsgemaBen Verwendung brauchbare 
Zusammensetzung enthalt im allgemeinen folgende Komponenten: 

A) 1 bis 50, vorzugsweise 5 bis 40 Gew.-% mindestens ein Basis-Polymere aus der 
Gruppe Ethylen- und/oder Styrol-Copolymere, 

B) 1 bis 80, vorzugsweise 35 bis 65 Gew.-% mindestens eines Harzes aus der 
Gruppe der aliphatischen, cycloaliphatischen Oder aromatischen 
Kohlenwasserstoffharze, 

D) 1 bis 30, vorzugsweise 5 bis 30 Gew.-% mindestens eines Weichmachers aus 
der Gruppe der medizinischen WeiBole Oder naphthenischen Mineralole. 

F) 0 bis 3, vorzugsweise 0,1 bis 1,0 Gew.-% mindestens eines Stabilisators, 
Antioxidans Oder anderer Hilfsstoffe, 
wobei die Summe der Komponenten 100 Gew.-% ergibt. 

Bevorzugt werden Haftklebstoffe mit einer Viskositat von 5.000 bis 30.000 m*Pas, 
bevorzugt 8.000 bis 25.000 m*Pas und insbesondere bevorzugt 10.000 bis 20.000 
m*Pas bei 150 °C, gemessen nach Brookfield (ASTM-D-3236-88) fur die Anwendung 
auf schnelllaufenden Kaschieranlagen eingesetzt. Diese Kaschieranlagen laufen mit 
Geschwindigkeiten von 80 bis 150 m/s. 

Strahlungsvernetzbare Haftklebstoffe sind insbesondere Schmelzhaftklebstoffe, die 
folgende Komponenten enthalten: 

A) 1 bis 40 Gew.-% mindestens eines Basis-Polymeren aus der Gruppe der Styrol- 
Blockcopolymeren, insbesondere Styrol-Butadien-, Styrol-Butadien-Styrol-, 
Styrol-lsopren-Styrol-, Styrol-Ethylen-Butylen-Styrol-, Styrol-Ethylen-Propylen- 
Styrol-Blockcopolymere; 

B) 35 bis 90 Gew.-% mindestens eines Harzes aus der Gruppe Kohlenwasserstoff- 
Harz, Kolophonium-Glycerinester und/oder Acrylsaureester-Copolymerisate; 

C) 0 bis 40, vorzugsweise 5 bis 40 Gew.-% mindestens eines Wachses aus der 
Gruppe der Mikrowachse, 

D) 0 bis 30 Gew.-% mindestens eines Weichmachers aus der Gruppe 
medizinisches WeiBol, 



WO 03/013976 



-20- 



PCT/EP02/08687 



E) 0 bis 30 Gew.-% mindestens eines Fullstoffes und 

F) 0 bis 3, vorzugsweise 0,1 bis 1,0 Gew.-% mindestens eines Stabiiisators, 
Photoinitiators, Antioxidans Oder anderer Hilfsstoffe, 

wobei die Summe der Komponenten 1 00 Gew.-% ergibt. 

Unter dem Merkmal „strahlungsvernetzbar" wird im Rahmen der vorliegenden 
Erfindung das Auslosen einer Polymerisationsreaktion unter Einfluss von Strahlung 
verstanden (Photopolymerisation). Unter Strahlung soli hierbei jede Art von 
Strahlung verstanden werden, die in der zu bestrahlenden vernetzbaren 
Schmelzhaftklebstoff-Schicht eine irreversible Vernetzung hervorruft, Geeignet sind 
besonders UV-, Elektronen-Strahlen, kurzwelliges sichtbares Licht, aber auch IR- 
Strahlung. Bei ESH- Oder UV-Bestrahlung werden die gewunschten 
Produkteigenschaften uber die Strahlendosis eingestellt, bei IR-Strahlung uber die 
Produkttemperatur und die Verweilzeit. 

Ein Oberblick uber den Stand der Technik zur Strahlungsvernetzung von 
Schmelzhaftklebstoffen findet sich beispielsweise bei R. Jordan, 
„Schmelzhaftklebstoffe", Band 6b aus der Reihe „Klebstoff-Monographien" vom 
Hinderwaldner-Verlag, 1989, Seite 126 bis 155 oder in dem Artikel „UV-vernetzbare 
Acrylat-Schmelzhaftklebstoffe" von Auchter, Barwich, Rehmer und Jager in 
„kleben&dichten" 37(1993), Seite 14 bis 20. 

Im Rahmen dieser Erfindung ist die Strahlungsvernetzung durch UV- oder 
Elektronenstrahlen bevorzugt. 

Die Bestrahlung des erfindungsgemaBen Schmelzhaftklebstoffs mit UV-Licht findet 
bei einer Wellenlange im Bereich von 1 00 nm bis 380 nm statt. Die Erzeugung der 
UV-Strahlen erfolgt im allgemeinen in Gasentladungslampen, von denen 
insbesondere Quecksilberdampflampen als Mittel- und Hochdrucklampen (1 bis 10 
bar) einsetzbar sind. Als UV-Strahlungsdosis sind 50 - 2000 J/cm 2 anzuwenden. 
Bei der Bestrahlung des erfindungsgemaBen Schmelzhaftklebstoffs mit 
Elektronenstrahlen wird eine Strahlungsdosis von 10 bis 100 Kilogray (kGy) 
bevorzugt. 

Bei der Bestrahlung des erfindungsgemaBen Schmelzhaftklebstoffs mit UV-Licht 
wird die Vernetzung neben der bestimmten Strahlungs-Dosis noch durch den 
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Einsatz von Photoinitiatoren, Photosensibilisatoren Oder Reglermolekulen 
(Komponente F) gesteuert, wobei Komponente (F) zu 0,1-3 Gew.-% in der Rezeptur 
enthalten ist, bezogen auf die Gesamtzusammensetzung. 

Die erfindungsgemaB zu verwendenden Schmelzhafthaftklebstoff- 
Zusammensetzungen werden im allgemeinen durch Mischen, bevorzugt unter einer 
Inertgas-Atmosphare und/oder Vakuum von 

1. Weichmachern, Wachsen und Harzen bei 120 °C bis 180 °C, insbesondere 
bei 160 °C zu einer homogenen Schmelze, 

2, gegebenenfalls von Fullstoffen, Hilfsstoffen und schlieBlich der Basis- 
Polymeren unter Ruhren bis zur Homogenitat 

hergestellt. 

Nach dem Abfullen der vollstandig homogenisierten Zusammensetzung laBt man sie 
in geeigneten Behaltern abkuhlen, wobei sie erstarrt. Sie ist nun verwendungsfahig. 
Naturlich konnte die Schmelze auch ohne abzukiihlen direkt auf ein Substrat 
aufgetragen werden und so direkt zum Verkleben verwendet werden. 

Die erfindungsgemaB verwendeten Haftklebstoffe ergeben transparente und, 
abhangig vom Auftragsgewicht des Klebstoffes, nahezu schlierenfreie 
Klebstoffschichten (3). Unter transparent wird mehr Oder weniger klar bis glasklar 
verstanden. Die erfindungsgemaB verwendeten Haftklebstoffe zeichnen sich durch 
einen neutralen Geruch und geringen bis gar keinen Farbzug aus. Sie sind fur den 
indirekten Lebensmittelkontakt zugelassen. Die erfindungsgemaB verwendeten 
Haftklebstoffe sind insbesondere fur das Curtain-Coating-Verfahren geeignet, da der 
Haftklebstofffilm wahrend des Fallens nicht aufreiBt. Des weiteren zeichnet sich der 
erfindungsgemaB zu verwendende Haftklebstoff durch ausgezeichnete 
Warmestabilitat aus. Daher ist er insbesondere fur den Einsatz von 
wiederverschlieBbaren Verpackungen geeignet, deren Inhalt sterilisiert werden muB. 
Der Haftklebstoff ist fur alle bekannten Mehrschichtfolien geeignet und weist eine 
ausgezeichnete WiederverschlieBbarkeit, insbesondere bei tiefen Temperaturen 
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sowie unter Feuchtigkeitseinfluss auf. Der erfindungsgemaB zu verwendende 
Haftklebstoff ist auch fur Kaschieranlagen geeignet, die fur das Verarbeiten 
losungsmittelhaltiger Kaschierklebstoffe konzipiert sind. Hierzu ist der 
erfindungsgema3e verwendete Haftklebstoff in Ethylacetat oder MEK, ggf. auch in 
Hexan oder Heptan oder niedrig siedende Kohlenwasserstoffgemischen, 
beispielsweise Petrolether gelost. 

Die Erfindung wird nun im einzelnen erlautert. 

Beschreibung der MeBmethoden 

♦ Bestimmung der Viskositat nach Brookfield, Modell RVT DV II, 150 °C, nach 
ASTM D 3236-88 

♦ Fadenzug: 

In den bei ca. 160 °C aufgeschmolzenen Schmelzhaftklebstoff wirdein Glasstab 
eingetaucht, langsam herausgezogen und das rheologische Verhalten des 
Haftklebstoffes visuell beurteilt. Zur Beurteilung gehoren die Art und Weise des 
Abtropfens des geschmolzenen Klebstoffes vom Glasstab sowie die Entstehung 
von Klebstoff-Faden wahrend des Herausziehens des Glasstabes aus der 
Klebstoffschmelze. 

Beispiele 

I. Klebetechnische Untersuchungen 

Die kommerziell erhaltlichen Haftklebstoffe Liotron PS 4110 (Schmelzklebstoff 
auf Acrylsaureesterbasis, Viskositat: 5000-15.000 m*Pas bei 140°C, gemessen 
nach Brookfield) und Technomelt Q 8707 (Schmelzhaftklebstoff auf Basis 
Synthesekautschuk und Kohlenwasserstoffharz. Viskositat: 22000 bis 28000 
m*Pas bei 150°C, gemessen nach Brookfield) der Firma Henkel wurden nach 
dem Curtain-Coating-Verfahren auf einer Technikumsanlage (Hersteller: Fa. 
Billhofer) mittels einer Breitschlitzdiise (Hersteller: Fa. Inatek) zur Herstellung 
einer Mehrschichtfolie, bestehend aus PET/Klebstoffschicht/PE aufgetragen. 
Das Auftragsgewicht lag in alien Fallen bei 20 g/m 2 . 



WO 03/013976 



-23- 



PCT/EP02/08687 



Liotron PS 4110 wurde bei einer Temperatur von 50 °C und einer 
Maschinengeschwindigkeit von 10 m/s aufgetragen. Der Kaschierdruck betrug 
200 - 300 kg. Der Haftklebstoff wurde zusatzlich mit einer UV-C-Lampe (500 
mm breit, 200 Watt/cm Maximum, 20 Ampere, 87,5 % Leistung) bestrahlt. 
Technomelt Q 8707 wurde bei einer Temperatur von 120 °C und einer 
Maschinengeschwindigkeit von 10 m/s mit einer Menge von 20 g/m 2 aufgetragen. 
Die Kaschiertemperatur betrug 60 °C, der Kaschierdruck 200 - 300 kg. In einem 
Folgeversuch wurde Technomelt Q 8707-23 bei 130 °C aufgetragen bei einer 
Maschinengeschwindigkeit von 20 m/s und einem Auftragsgewicht von 10 g/m 2 . 
Auch hier betrug der Kaschierdruck 200 - 300 kg. In einem weiteren 
Folgeversuch wurde mit Technomelt Q 8707-23 ein Mehrschichtfolienverbund 
mit dem Aufbau PET/Alu/PE/Klebstoff/PE hergestellt. 

Ergebnisse 

Die in (I.) hergestellten Mehrschichtfolien zeichnen sich durch praxisubliche 

Verbundhaftungs- und Siegelnahthaftungswerte aus. 

Auch nach mehr als 20 VerschlieBvorgangen ergab sich ein guter 

Wiederverschluss. 



Tab.1: Ergebnisse 2er Verbund (PET/Klebstoff/PE) 
Tab.2: Ergebnisse 4er Verbund (PET/Alu/PE/Klebstoff/PE) 
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Tab. 



(n=5) 


Q 8707-23 






Min 


0,1 




160°C 


Max 


0,1 






MW 


0,1 






Min 


0,2 




170°C 


Max 


0,5 






MW 


0,4 






Min 


2,2 




180°C 


Max 


2,7 






MW 


2,5 






Min 


3,3 




190°C 


Max 


6,2 






MW 


4,8 






Min 


5,6 




200°C 


Max 


13,1 






MW 


7,9 




2: 










(n=5) 


Q 8707-23 
unvorbehandelte 
PE-Seite 


Q 8708-23 
vorbehandelte 
PE-Seite 




Min 


0,3 


0,3 


190°C 


Max 


0,5 


1.1 




MW 


0,4 


0,7 




Min 


1,4 


1,4 


200°C 


Max 


2,7 


3,7 




MW 


2,1 


2,4 




Min 


2,0 


5,0 


210°C 


Max 


4,1 


7,2 




MW 


3,3 


6,4 




Min 


3,9 


5,1 


220°C 


Max 


10,8 


10,3 




MW 


6,5 


6,5 




Min 


2,3 


3,5 


230°C 


Max 


12,8 


5,6 




MW 


7,4 


4,9 




Min 


1,8 


4,0 


240°C 


Max 


7,9 


4,9 




MW 


4,6 


4,5 
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Zur Tab.2 : 

Q 8707-23/unvorbehandelte PE-Seite heiBt, daB der Klebstoff auf der 
unvorbehandelten Seite des Polyethylens, welches als Dichtungsschicht (2) 
eingesetzt wird, aufgetragen ist. Die vorbehandelte Seite der Polyethylen- 
Dichtungsschicht wird zur Siegelung verwendet. 

Q 8707-23/vorbehandelte PE-Seite heiBt, daB der Klebstoff auf der vorbehandelten 
Seite des Polyethylens, welches als Dichtungsschicht (2) eingesetzt wird, 
aufgetragen ist. Die unbehandelte Seite der Polyethylen-Dichtungsschicht wird zur 
Siegelung verwendet. 
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Bezugszeichenliste 



1 = AuBenschicht 

2 = Dichtungsschicht 

3 = Klebstoffschicht 

4 = Freigelegte Klebstoffschicht nach Aufriss 

5 = Kante an Siegelflache 

6 = gesondert angebrachte Kante 
V = Behalter 

R = Rand 

O = Behalteroffnung 

F = Mehrschichtfolie 

W = Sollbruchstelle 

S = Siegelwerkzeug 

L = Breite der Doppelwulst 

SK = Siegelkante(n) 

TB = Teilbereich der Versiegelung 
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Patentanspruche 

1. WiederverschlieBbarer Behalter (V) mit einem Rand (R) und einer die 
Behalteroffnung (O) und den Rand (R) abdeckenden Mehrschichtfolie (F), wobei 
die Mehrschichtfolie (F) mindestens aus einer AuBenschicht (1), einer gegen den 
Rand (R) zugewandten Dichtungsschicht (2) sowie einer zwischen AuBenschicht 
(1) und Dichtungsschicht (2) liegenden Klebstoffschicht (3) besteht und 
wobei die Dichtungsschicht (2) entlang des Randes (R) befestigt und zu einer 
Sollbruchstelle (W) versprodet ist, 

dadurch gekennzeichnet, dass die Versprodung mittels eines 
Siegelwerkzeuges (S) erreicht wurde und die Sollbruchstelle (W) uber die Breite 
(L) eine doppelwulstige Form aufweist. 

2. WiederverschlieBbarer Behalter (V) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die AuBenschicht (1) aus Polyethylenterephthalat, Polyamid, biaxial 
orientiertem Polypropylen, Polyvinylchlorid oder Metallfolien, beispielsweise 
Aluminium sowie Papier besteht. 

3. WiederverschlieBbarer Behalter (V) nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, 
dass das polymere Material fur die Dichtungsschicht (2) Polyolefine sind aus der 
Gruppe der Propylencopolymeren, insbesondere Ehylen-Propylen-Butylen- 
Copolymere, Ethylen-Propylen-Butylen-Terpolymere oder Mischungen aus 
diesen Polymeren, sowie Polyethylen hoher Dichte. 

4. WiederverschlieBbarer Behalter (V) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Schmelzpunkt des polymeren Materials fur die Dichtungsschicht (2) bei 
80°C-160°Cliegt. 

5. WiederverschlieBbarer Behalter (V) nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Dichtungsschicht (2) Sollbruchstellen in 
Form von Schwachungslinien enthalt. 
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6. WiederverschlieBbarer Behalter (V) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Mehrschichtfolie (F) mindestens : 

a) eine AuBenschicht (1) sowie 

b) zwei Dichtungsschichten (2) aufweist, wobei sich zwischen den 
Dichtungsschichten eine Klebstoffschicht (3) befindet und wobei die 
Klebstoffschicht (3) 70 bis 99 % bevorzugt 85 bis 95 % der Oberflache einer 
Dichtungsschicht einnimmt. 

7. WiederverschlieBbarer Behalter (V) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Mehrschichtfolie (F) gegen den Rand (R) derart gesiegelt ist, daB der 
siegeibare Umfang von (R) zu 65 bis 85 % eine Doppelwulst aufweist und zu 35 
bis 25 % festversiegelt ist. 

8. WiederverschlieBbarer Behalter (V) nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die siegeibare Dichtungsschicht (2) eine siegeibare Schicht 
aus Kaltsiegelklebstoff oder HeiBsiegelklebstoff enthalt. 

9. WiederverschlieBbarer Behalter (V) nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, 
dass die Schichtdicke der Klebstoffschicht (3) 2-30 Mikrometer betragt. 

10. WiederverschlieBbarer Behalter (V) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Klebstoffschicht (3) von einem Haftklebstoff gebildet ist, der eine 
Viskositat von 5 000 m*Pas bis 30 000 m*Pas bei 150 °C, gemessen nach 
Brookfield (ASTM-D-3236-88), besitzt. 
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11. Wiederverschliel3barer Behalter (V) nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Klebstoffschicht (3) enthalt: 

A) 1 bis 50 Gew.-% mindestens ein Basis-Polymere aus der Gruppe Ethylen- 
und/oder Styrol-Copolymere, 

B) 1 bis 80 Gew.-% mindestens eines Harzes aus der Gruppe der aliphatischen, 
cycloaliphatischen Oder aromatischen Kohlenwasserstoffharze, 

D) 1 bis 30 Gew.-% mindestens eines Weichmachers aus der Gruppe der 

medizinischen WeiBole Oder naphthenischen Mineralole. 
F) 0 bis 3 Gew.-% mindestens eines Stabilizators, Antioxidans oder anderer 
Hilfsstoffe, 

wobei die Summe der Komponenten 100 Gew.-% ergibt. 

12. WiederverschlieBbarer Behalter (V) nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Klebstoffschicht (3) einen strahlungsvernetzten 
Klebstoff enthalt. 

13. Verfahren zu Herstellung eines wiederverschlieBbaren Behalters (V) nach 
mindestens einem der Anspruche 1-12, mit einem Rand (R) und einer die 
Behalteroffnung (O) und den Rand (R) abdeckenden Mehrschichtfolie (F), wobei 
die Mehrschichtfolie (F) mindestens aus einer AuBenschicht (1), einer gegen den 
Rand (R) zugewandten Dichtungsschicht (2) sowie einer zwischen AuBenschicht 
(1) und Dichtungsschicht (2) liegenden Klebstoffschicht (3) besteht und wobei die 
Dichtungsschicht (2) entlang des Randes (R) befestigt und zu einer 
Sollbruchstelle (W) versprodet wird und wobei die Versprodung mittels eines 
Siegelwerkzeuges (S) erreicht wird und die Sollbruchstelle (W) iiber die Breite (L) 
eine doppelwulstige Form erhalt. 

14. Verwendung eines wiederverschlieBbaren Behalters (V) nach mindestens einem 
der vorhergehenden Anspruche, zum Verpacken von empfindlichen Gutern, 
insbesondere oxidationsempfindlichen Lebens- und Genussmitteln. 
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